EBB423-3 - METALURGI GUNAAN - SEPT 1997. by PPKBSM, Pusat Pengajian Kejuruteraan Bahan dan Sumber Mineral
uNlvERStTt SATNS IIilI|.AYSIA
Peperiksaan Semestar Pertama
Sidang Akademik 1997198
September {997
EBB 423/3 - METALURGI GUNAAN
Masa: [3 jamJ
Arahan kepada Galon:-
Sila pastikan kertas peperiksaan ini mengandungi SEPULUH (10) muka surat bercetak
sebelum anda memulakan peperiksaan.
Kertas soalan ini mengandungiTUJUH (7) soalan.
Jawab LIISA (5) soalan sahaja.
Mulakan jawapan anda bagi setiap soalan pada muka surat yang baru.
Semua soalan mesti dijawab dalam Bahasa Malaysia, atau maksimum DUA (2) soalan boleh
dijawab dalam Bahasa Inggeris.
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Suatufoundrimenggunakanprosespengacunanpasirdalampembuatan
komponen besi tuangan untuk industri automobil' la menggunakan
prosespengacunanmesinpasirdanterasnyadibuatmela|uiproses
kotakpanasdanprosespengeseranudara'Lukiskancartaa|iryang
menunjukkan pelbagai operasi dalam foundri tersebut' Tunjukkan dengan
jelas litar pasir, logam dan kotak avttan'
Afoundryusesgreensandmaldingprocessformakingcastiron
componenfs for the autamobile industry' lt uses green sand machine
moldingprocessandcoresaremadebythehotboxprocessandair
settingprocess.Drawaflowchartshowingthevariousoperationsinthe
foundry. Show clearly the sand, meta! and mald box circuits' (50 markah)
Rekabentukkan kotak-kotak paten dan teras untuk tuangan 
yang
ditunjukkanda|amRajahlb.Tunjukkandenganjelasgarispemisahdan
cetakan teras. Gunakan besi pengecutan sebanyak 1o/o dan 
besi
pemesinan sebanyak 3 mm pada permukaan yang hendak dimesin'
LubangAbolehdigerudidaripadasuatutuanganpeja|'Lukisanyang
dibekalkan boleh digunakan untuk pendimensian'
Designthepatternandcoreboxesforthecastingshowninfigurelb.
Showcleatlythepattinglineandcoreprints'Useacantractionallowance
of 1% and a machining allowance of 3 mm on the surfaces to be
machined'HoteAcanbedrittedformaso/ldcasflng'Thedrawing
provided may be used for dimensioning'
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Rajah 1b
Figure 1b
permukaan tuangan
As casf surface
pemesinan kasar
Rough machinery
Semua dimensidalam mm
Dimensi yang tidak diberikan, boleh diandaikan.
Alldimensions in mm.
Mrsslng dimension may be assumed.
{50 markah)
Lukiskan lakaran suatu relau anda asas dan labelkan bahagian-
bahagiannya. Senaraikan langkah-langkah yang perlu dalam peleburan
keluli karbon biasa dan relau arka. Tunjukkan bahan-bahan yang perlu
untuk operasi peleburan tersebut.
N
N
A
A
2. lal
3E.3
"..41-
tbl
-4- IEBB 423131
Draw a neat skefch of a basic lined arc furnace and label the various
parts. List the sfeps necessaty for melting ptain carbon steel in the arc
furnace, lndicate.the materials necessary for carrying out the me|ting
operation.
(50 markah)
Tuliskan nota pendek sebarang dua daripada yang berikut:-
lil Rekabentuk penaik menggunakan
t1l hukum chvorinov
t21 hukum caine dan
l3l pakej rekabentuk berbantu komputer
Write short nofes on any two the following:-
ti] Design of r.sers using
fl] Chvorinov's rule
t2] Caine's rule and
l3l Computer Aided Design packages
liil penilaian sifat-sifat pasir mentah:
Jelaskanmampatanpasirmentah'indekskecaidan
kebolehacunan.
Evaluation af the fotlowing green sand propefties:
Greencompressivestrength,shatterindexandmoldability'
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fiiil mekaniksme akibat da cara mengatasi bagi kecacatan-kecacatan
tuangan berikut:-
t1] Luang tembus
I2l skab pengernbangan
I3l koyah panas
causes mechanism and remedies for the foltowing casting
defecfsi
[11 Blow hote
tzl Expansion Scab and
{31 Hot Tear
Gunakan lakaran untuk menghuraikan mekanisme pembentukan
kecacatan-kecacatan di atas.
use sketches fo descnbe the mechanism of formation of the above
defects.
(50 markah)
Terangkan dengan lakaran, proses GTAW (kirnpalan TIG), peralatan
yang digunakan untuk kimpalan dan maklumat terperinci kimpalan.
senaraikan kebaikan dan keburukan proses kimpalan tersebut.
Dlmanakah proses ini digunakan?
Exptain with a neat sketch, the GTAW process (TlG wetding), the
equipment used for the welding and detaits of the welding torch.
List the advantages and disadvantages of the wetdingprocess.
Where is fhrs process used?
(50 markah)
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tbl Blncangkan kegunaan
kekutuban terus arus terus
kekutuban terbalik arus terus dan
arus ulang-alik dalarn proses GTAW
Apakah perbezaan dalam kualiti kimpalan dan 
penembusan kimpalan
da|amketiga-tigakesdiatasdanbagaimanakahandamenje|askan
perbezaan-perbezaanini?Apakahkesanbentukhujungelektrod
tungsten terhadap kualiti kimpalan'
Gunakan lakaran untuk menjelaskan jawapan anda'
Discuss the use of
Direct Current Straight PolaritY
D irect Cu rrentReYerse Pot aritY
and AC in the GTAWProcess
Whatarethedifferencesintheweldqualityandwetdpenetrationinthe
abovethreecasesandhowdoyouexptainfhesedifferences.Whatisffie
effectoftheshapeofthetungstenelectrodetiponwe|dqua|ity?Use
skefches to itlustrate Your answers' (50 markah)
Ia]senaraikankebaikanutamaprosesmetalurgyserbukberbandingproses.
Proses lazim Yang lain'
List the main advantages of the
oth e r canv e ntional Processes'
Powder Metalturgy process over the
(20 markah)
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tbl Berikan suatu gambarajah untuk pengasilan serbuk melalui proses
pengatoman dan bincangkan pembolehubah-pembolehubah yang utama
yang mempengaruhi kualiti serbuk.
Give a diagram far the powder production by atomization process and
dr.scuss the major vaiables which affect the quality of the powder.
(60 markah)
[c] Paksi neutral adalah satah berketumpatan rendah di dalam suatu
komponen yang dihasilkan melaluio proses metalurgy serbuk. Untuk
bahagian-bahagian dalam Gambarajah 4c, dapatkan paksi neutral
masing-masing.
The neutralaxis rs the plane of lay density in a component produced by
Powder Metallurgy. For the following pafts shown in fig 4c, find the
neutnlaxis.
(20 markah)
trl titl
Gambarajah 4c
Fig 4c
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Berikan suatu skema untuk peruanggaran loh ong dibawah:-
til tekanan isostatik (p1 = p)
liil tekanan semula (p1 < p) dan
tiii] penempaan sebenar p1 = 0
Give a schematic of a coid deformation under:-
rsosfafic Pressu,"e (p1 = P)
Repressing (pl < p.and
True forying pl = 0
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penempaan prabentuk selinder yang tersinter,
(30 markah)
Bagi suatu proses
tunjukkan bahawa
tz=-In
sz = terikan sebenar dalam arah Z
p; = ketumpatan asal prabentuk
p = keturnpatan sampelselepas ditempa
(plp,l' (pl - pi2 )
(1 - p2)
di mana:
rlrlt.\J.lU
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For a sintered cylinder preform forging process, show that
Ez=-ln Ftrrrt+r 11 1/Lm-)
where az = tnte strain in the Z direction
?i = initial densitY af the Preform
p = densitr of samPle after forging
(70 markah)
Terbitkan ungkapan untuk beban penggelekan apabila mengurankgan
ketebalan suatu kepingan logam daripada ho kepada hf men$$unakan
gelek berjejati R. Nyatakan andaian-andaian yang dibuat'
Derive an expression for the rotling load when redueing a sheef of metal
from a ftilbkness ho to hs using a rolls of radius R' Sfate the assumptions
made.
(50 markah)
Ibl Ptotkan perubahan tekanan tempaan dnegan jejari semasa penempaan
cakera berbentuk selinder di antara dua dai rata apabila jejarinya adalah
50 mm dan tinggiselinder adalah 35 mm. Tegasan aliran ekapaksi bahan
tersebut adalah 300 MPa dan koefisien geseran adalah 0.25'
Ptot the variation af forging pressure with radius during the forging of a
cylindrical disk between two flat dies when the radius is 50 mm and the
height of the cytinder is 35 mm. The uniaxiatftow sfress of the material is
30a MPa and the coefficient of friction is 0'25' 
(50 markah)
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semasa penarikan wayar keluli melalui suatu dai dengan sudut dai 12o
dan koefisien geseran 0.08, garispusat wayar tersebut dikurangkan
daripada 10 mm kepada I mm. Tegasan aliran bahan tersebut diberikan
oleh co = 960e0'28 MPa. Andainya wayar tersebut bergerak melalui dai
pada halaju 2,8 m/s, tentukan:-
fi] beban penarikan
[i] kuasa yang diperlukan untuk percanggaan
During the wire drawing of a steelwire through a die having a die angte of
120 and coefficient af friction of 0.08, the diameter of the wire is reduced
from 1o mm to I mm. The flow sfress of the material is given by the
relation oo = 960 ,0'28 MPa. lf the wire is moving through the die at a
velocity of 2.8 m/s, determine [rl the loas for drawing and [ii] the power
required for the deformation
(50 markah)
Apakah yang dimaksudkan dengan Gambarajah Had pembentukan
(GHP)? Bagaimanakah andan menentukan GHp untuk keluli kepingan?
Bagaimanakah anda menterjemah GHp dan meramalkan kelakuan
kopignan tersebut untuk kegunaan penarikan dalam? Jelaskan jawapan
anda dengan gambarajah yang sesuai.
what is meant by forming limit diagram (FLD)? Haw do yau determine
the FLD far sheet steel? How do yau interpret the FLD and predict the
behavior tof the srreet for deep drawing apprication? fltustrate your
answer with suitable figures.
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